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1 . Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen voriaufigen Prufung 
beauftragten Behorde ersteilt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 



El AuBerdem Hegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabel handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, AnsprQchen 
undbder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde Hegen, und/bder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum 



Diese Anlagen umfassen insgesamt 7 Blatter. 



Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

Grundlage des Bescheids 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens Qber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitllchkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2 a)ii) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefQhrte Unterlagen 
Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 
Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT7EP 03A)2094 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der intemationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt aufeina 
Aufforderung nach Artikel 14 bin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 17)): 

Beschreibung, Seiten 



6 in der ursprunglich eingereichten Fassung 

1 -5 eingegangen am 29.01 .2004 mit Schreiben vom 27.01 .2004 

Anspruche, Nr. 

1 -9 eingegangen am 29.01 .2004 mit Schreiben vom 27.01 .2004 
Zeichnungen, Blatter 

1/1 in der ursprunglich eingereichten Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um: 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der intemationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der intemationalen voiiaufigen Prufung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daG das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behdrde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzbfatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufugen.) 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V, Begriindete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1 - 9 

Nein: Anspruche 
Erfinderische Tatigkeit (IS) Ja: Anspruche 1-9 

Nein: Anspruche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: Anspruche: 1-9 

Nein: Anspruche: 

2. Unterlagen und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 
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Abschnitt V: 



2. 



3. 



4. 



5. 



Das Dokument EP-A-0 945 198 (Dl), das auf Seite 2 der Beschreibung als relevanter 
Stand der Technik angegeben ist, zeigt ein Verfahren und eine Anlage zur Herstellung 
eines kaltgewalzten Bandes mit den Merkmalen des ersten Teils des unabhangigen 
Patentanspruchs 1 bzw. 5. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand darin, ein Verfahren und eine 
Anlage zu schaffen, die es erlauben, mit einfachen und platzsparenden Mitteln textu- 
rierte Bander mit verbesserter Planheit herzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmalskombination der unabhangigen Anspruche 1 
und 5 gelost, insbesondere durch das Hindurchziehen des Bandes durch die nicht 
angetriebenen Texturierwalzen, die im Gerust des Kaltwalzwerks mit eingebaut sind, 
so dass auf ein separates Walzgerust verzichtet werden kann. 

Die vorliegende Erfindung gilt als neu, da kein vorveroffentlichtes Dokument alle Merk- 
male des unabhangigen Patentanspruchs 1 oder 5 in Kombination enthalt. 

Die entgegengehaltenen Dokumente offenbaren nicht das wesentliche Merkmal des 
Hindurchziehens des Bandes durch nicht angetriebene Texturierwalzen, die im Gerust 
des Kaltwalzwerks mit eingebaut sind. Der verfugbare Stand der Technik kann dem 
Fachmann auch keinerlei Hinweis geben, dieses Merkmal bei einem bekannten Kalt- 
walzverfahren oder einer bekannten Walzanlage vorzusehen und alle Merkmale des 
unabhangigen Anspruchs 1 oder 5 miteinander zu kombinieren. 

Die gewerbliche Anwendbarkeit der Erfindung ist in der metallverarbeitenden Industrie 
offensichtlich. 

Die Anspruche 2-4 und 6-9 sind vom Anspruch 1 bzw. 5 abhangig und erfullen da- 
mit ebenfalls die Erfordernisse des PCT in bezug auf Neuheit und erfinderische Tatig- 
keit. 
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5 Verfahren urid Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit textu- 
rierter Oberfiache 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren^zur Herstellung eines^Bandes aus Alumj- _ 
nium Oder aus einer Alumimumiegierung mit emer textunerten OberflacheVfoe- 

10 boi oin kalt gowatetec Band durch d e n Wolz e ncpalt von zwoi mit oinom Rqu 
heitsmuster versehenen Textorierwalzen gefQhrt und dao Rauhoitomuotor untor 
einer von den Texturierwalz e n auf das Band wirkondon Kraft ouf die Dand o b cr- 
flache ubertragon wird. Dio Erfindung botrifft woitor oino Anlago zur Horotollung 
feinoo kalt gowalzton Bandes aus Aluminium oder ouo oincr Aluminiumlegierung - 

15 mit einer textunerten Oberfi a che, mit ein e m Kaltwalzwork. 



In der Automobilindustrie werden Bander und Bleche aus Aluminiunrllegierun- 
gen zur Herstellung von Karosserieteilen eingesetzt, wobei die Bleche bei- 
spielsweise durch Tiefziehen bzw. Streckziehen umgeformt werden. Zur 
20 Durchfuhrung dieser Tiefeieh- ats auch anderer Umformvorgange mOssen 
Schmiermittel eingesetzt werden. Durch eine Vorbeschichtung der Bander bzw. 
der Bleche im Walzwerk wird nicht nur der Arbeitsablauf bei der Umformung 
vereinfacht, sonders es wird auch ein optimaler Transportschutz erreicht 

25 Bei einem heute Qbiichen Vorgehen wird das kalt gewalzte Band beim Band- 
hersteller mit einem Ol oder einem wasserloslichen Trockenschmierstoff be- 
schichtet und als vorkonfektioniertes Band zum Tiefziehen an den Blechverar- 
beiter geliefert. 



30 



Auf der Oberfiache eines auf herkommliche Weise Qber Arbeitswalzen mit ei- 
nem Walzenschliff entsprechend einer Millfinish-Oberflachentextur hergestellten 
Aluminiumbandes zeigen die Schmierstoffe eine verhaltnismassig schiechte 
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Haftung und Verteiiung. 

Die Haftungs- und Verteilungseigenschaften A/on Trockenschmierstoffen auf der 
Bandoberflache iassen sich durch Aufbringen eines Rauheitsmusters auf die 
5 Bandoberflache entscheidend verbessern. Hierbei erfolgt die Aufrauhung der 
Biechoberflache uber die entsprechend aufgerauhte Oberflache der Arbeitswal- 
zen durch Obertragung des Rauheitsmusters beim Kaltwalzen des Bandes. 

c 

Die heute ziir Verbesserung der Haftung und der Verteiiung eines Trocken- 
10 schmierstoffes auf der Oberflache eines Aluminiumbandes aufgebrachten Rau- 

heitsmuster werden jdurch Arbeitswaizen erzeugt, die beispielsweise mit dem ( 
Funkenerodierverfahren (EDT — Electrical Discharge Texturing), dem Elektro- 
nenstrahlverfahren (EBT - Electron Beam Texturing) oder dem PRETEX-Ver- 
fahren aufgerauht worden sind. Alle diese Aufrauhverfahren fuhren zu einer 
15 Oberflachentextur mit regeHos verteilten, geschlossenen n Schrriiermittetta- 
schen". 

Die genannten Rauheitsmuster werden heute mit einer geringen Sttchabnahme 
von etwa 0,05 bis 15% in einem zusatziichen Kaltwalzstich auf die Bandoberfia- 
20 che ubertragen. In der Praxis ist dieser zusStzliche Kaltwalzstich mit eritspre- 
chend erhohten Produktionskosten verbunden. Zudem mOssen zum Aufbrin- 
gen des Rauheitsmusters jeweifs die mit einem Qbiichen Watzenschliff versehe- ( _ 
nen Arbeitswaizen gegeh die Texturierwalzen ausgetauscht werden. 

e»-A-e a«r<M* bik****- 
25 Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anlage der 

eingangs genannten Art zu schaffen, mit welchen die Gestehungskosten bei der 

Herstellung texturierter Bander gesenkt werden konnen. Ein weiteres Ziel ist es, 

den durch den zusatziichen Texturierstich bedingten Kapazitatsverlust einer 

• Produktionsanlage zu vermindern. 

Zur erfmdungsgemassen Losung bezOglich des Verfahrens fOhrtY dacc dao kalt 
gowalzt e Band unmitt e lbar n a ch dem Austreten aus einem Kaltwalzw e rk durch- * 




c 
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. .... m ... * 

don Walzonspalt d e r zwei Texturidrwalz e n gofiihrt und dao toxturiorto Ba n d " 
■ aufgeh a sp e lt wird . 

Bei dieser Verfahrensweise kann ein separaterTexturierstich und damlt gegen- 
5 Qber den Verfahren nach dem Stand der Technik ein Walzstich eingespart wer- 
den. 

Bel cinor bovorzugton Durchfuhrung des erfindungsgernassen Verfahrens wird 
das kalt gewaizte Band durch den Walzenspalt gezogen und die Texturierwal- 
10 zen werden durch den Zugvorgang vom Band geschleppt SeteotveratSndBeh fet 
96 auch moglich, di e Teyturierwal7Pn aktiu an7utretben , 

Zur.Einsteliung einer maglichst uber die gesamte Bandbrefte konstanten Dicke 
werden die Texturierwalzen bevorzugt auf eine konstante Walzenkraft einge- 
15 stellt. 

FQr die vorstehend beschriebene Eigenschaft der Bandoberflache als Tr§ger fOr 
ein Trockenschnniermittel sind die Texturierwalzen vorzugsweise nach dem 
Funkenerodierverfahren (EDT Electrical Discharge Texturing) aufgerauht. 



20 
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Es hat sich gezeigt, dass das erfindungsgemasse Verfahren auch zur Glattung 
kalt gewalzter Bander geeignet 1st. Zu diesem Zweck kann es sich als yorteilhaft 
erweisen, die Texturierwalzen mit dem heute Qblichen, zur Oberflachenqualftat 
„MHIfinish" fOhrenden einfachen Walzenschliff der Arbeitswalzen zu versehen. 
25 Die Walzen werden hier nur uber deren Umfangrichtung geschliffen, d.h. der 
Walzenschliff besteht aus einer Vieizahl von parallelen, Qber den Umfang der 
Arbeitswalzen verteilter Rillen. 

Zur crfindungogcmasoon Locung der Aufgabe bozuglich der Anlage fuhrt» dass > 
30 unmittolbar nach dom Kaltwalzwark in Bandlaufrichtung oin Toxturiorwalzwork 
mit Texturierw alz en a ngeordnet ist . Die Texturierwalzen konnen mit einer An- 
triobseinhait verbunden sein „ 
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Bevorzugt ist eine Anordnung, bei der die Texturierwalzen im Texturierwalzwerk 
von Zwischenwalzen und die Zwischenwalzen von StQtzroilen gestutzt sind. Die 
StQtzrollen k6nnen in mehreren Sets fiber die Breite der Zwischenrollen ange- 
ordnet sein. 

Bevorzugt stehen die StQtzrollen mit auf konstante Kraft gesteuerten hydrauli- 
schen Zylindern in Wirkverbindung. 

Aufgrund ooinor vorholtniornQooig goringon Grooco kann dao Tojcturiorwolnworic 
■ in dao GorQot doo Kaltwalzw e rkas oingobaut Goin. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter AusfQhrungsbeispiele sowie an- 
hand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in 

v • • 

- Fig. 1 die Seitenansicht einer Anlage zur Herstellung eines Bandes mit 

texturierter Oberflache; 

- Fig. 2 die Frontansicht eines Texturierwalzwerkes; 

-Fig. 3 den Querschnitt durch die Walzenanordnung des Walzwerkes von 
Fig. 2. 

Eine in Fig. 1 gezeigte Anlage zur Herstellung eines Aluminiumbandes mit einer 
texturierten Oberflache umfasst ein Kaltwalzwefk 17 mitzwei einen Walzenspalt 
19 bildenden Arbeitswalzen 18, 20 und zwei die Arbeitswalzen stQtzenden 
StQtzwalzen 22, 24 auf. Die Arbeitswalzen 18, 20 und die Stutzwalzen 22, 24 
sind in bekannter Weise in einem GerOst 26 angeordnet. 

Ebenfalls im Gerust 26 eingebaut ist ein gegenilber dem Kaltwalzwerk 17 klei- 
neres Texturierwalzwerk 28. 

Wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt, weist das Texturierwalzwerk 28 zwei einen 
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Walzenspalt 39 begrenzende Texturierwalzen 38,40 auf, die von je einem Paar 
Zwischenwalzen 42, 44 gestOtzt werden. Jedes Paar der Zwischenwalzen 42 f 
44 wird von je fOnf Dreiersets StQtzrollen 46, 48 gestutzt Die StQtzrollen 46, 48 
lagern in Balken 50, 52, die sich Qber die Walzenbreite erstrecken. Der obere 
5 Balken 50 ist Qber hydraulische Druckzylinder 58 gegenuber einem oberen 
Rahmenteil 54 abgestutzt, der untere Balken 52 liegt einem unteren Rahmenteil 
56 direkt auf. Die beiden Rahmenteile 54, 56 konnen uber hydraulische Hebe- 
bzw. Senkzylinder 60, 62 aufeinander zu und von einander weg bewegt wer- 
den, d.h. der Walzenspalt 39 kann je nach Bedarf geoffnet werden, wenn kein 
1 0 Texturierschritt erforderlich ist, bzw. auf die fQr einen Texturierstich erforderliche 
Dimension eingesteltt werden. Ober die hydraulischen Druckzylinder 58 wird die 
Walzenkraft eigestellt und damit die Dickenabnahme am Band wahrend der 
Texturierung festgelegt 

15 Zum Aufbringen einer OberflSchentextur wird ein auf einer Vorratsrolle 14 auf- 
gewickeltes kalt gewalztes Band nach dem Urnlenken Ober eine Umlenkrolle 1 6 
in Bandlaufrichtung x horizontal dem Walzenspalt 19 des Kaltwalzwerkes 17 
zugefQhrt. Nach dem Austritt aus dem Walzenspalt 19 tritt das Band 12 in den 
Walzenspalt 39 des Texturierwalzwerkes 28 ein, Nach dem Austritt aus dem 

20 Texturierwalzwerk 28 wird das Band 12 um zwei weitere Umlenkrollen-30, 32 
gelenkt und auf einem Haspel 34 aufgewickelt Zwischen dem Texturierwalz- 
werk 28 und der zweiten Umlenkrolle 30 wird Giber ein Dickenmessgerat 36 die 
Banddicke kontrolliert Die zweite Umlehkrolle 30 dient gleichzeitig dazu, die 
Ebenheit des texturierten Bandes 1 2 zu QberprGfen. 



Die Arbeitswalzen 18, 20 des Kaltwalzwerkes 17 sind angetripben und der Ein- 



Texturierwalzen 38, 40 'nicht tengetrieben, so muso das Band 12<7Jurch das 
30 Texturierwalzwerk 28 gezogen werden. Dies erfolgt Qber den angetriebenen 
Haspel 34. Die Bremswirkung der Texturierwalzen 38, 40 fOhrt zu einem span- 
nungsregulierenden Effekt, der zu einer verbesserten Ebenheit des texturierten 
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zug des Bandes 12 in den Walzenspalt 19 erfolgt durch die Walzen selbst. Die 




Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium Oder 
aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, wobei ein 
kalt gewalztes Band (12) unmittelbar nach dem Austreten aus einem 
Kaltwalzwerk (17) durch den Walzenspalt (39) von zwei mit einem Rau- 
heitsmuster versehenen Texturierwalzen (38,40) gefGhrt, das Rau- 
heitsmuster unter einer von den Texturierwalzen (38,40) auf das Band (12) 
wirkenden Kraft auf die Bandoberflache ubertragen und das texturierte 
Band (12) aufgehaspelt wird, 

" dadurch gekennzeichnet, dass 

das kalt gewalzte Band (12) durch den Walzenspalt (39) gezogen wird und 
die Texturierwalzen (38,40) durch den ZugvoFgang vom Band (12) 
geschleppt werden. 

2. Verfahren nach An^pruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Texturierwalzen (38,40) auf eine konstante Walzenkraft eingestellt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Texturierwalzen (38,40) nach dem Funkenerodierverfahren (EDT - 
Electrical Discharge Texturing) aufgerauht sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Texturierwalzen (38;40) einen aus einer Vielzahl von parallelen, Qber den 
Umfang der Walzen verteilten Rillen bestehenden Walzenschliff aufweisen. 

5. Anlage zur Herstellung eines kalt gewalzten Bandes aus Aluminium oder 
aus einer Aluminiumlegierung mit einer texturierten Oberflache, mit einem 
Kaltwalzwerk (17) mit Arbeitswalzen (18,20) und einem unmittelbar nach 
dem Kaltwalzwerk (17) in Bandlaufrichtung (x) angeordneten Textu- 
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rierwalzwerk {28) mit Texturierwalzen (38,40), 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Texturierwalzwerk (28) in das GerQst (26) des Kaltwalzwerkes (17) ein- 



6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Textu- 
rierwalzen (38,40) im Texturierwalzwerk (28) von Zwischenwalzen (42,44) 
und die Zwischenwalzen (42,44) von Stutzrollen (46,48) gestutzt sind. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Sets 
Stutzrollen (46,48) Qber die Breite der Zwischenrollen (42,44) angeordnet 



8. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Stutz- 
rollen (46,48) mit auf konstante Kraft gesteuerten hydraulischen Zylindern 
(58) in Wirkverbindung stehen. 

9. Anlage nach einem der. Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 

der Durchmesser der Texturierwalzen- (38,40) kleiner ist als der 
Durchmesser der Arbeitswalzen (1 8,20) des Kaltwalzwerks (1 7). 



gebaut ist und die Texturierwalzen (38,40) antriebsfrei sind. 



sind. 




